esp@cenet - Document Bibliography and Abstract 



Pagina 1 di 1 



Production of a hot steel strip comprises using a casting installation 
with one segment producing thin thickness regions and another 
segment producing average to thick thickness regions 

Patent Number: DE1 0057876 

Publication date: 2002-05-23 

Inventor(s): HEINEMANN WILFRIED A (CH); BOLLIG GEORG (DE); SCHARF JOERG (DE) 

Applicant(s): HEINEMANN WILFRIED A (CH); BOLLIG GEORG (DE); SCHARF JOERG (DE) 

Requested Patent: □ PE1 0057876 

Application Number: DE20001057876 20001121 

Priority Number(s): DE20001 057876 20001 121 

IPC Classification: B22D1 1 /1 4 

EC Classification: B22D11/06C . B22D11/06B . B22D11/06E . B22D11/14 
Equivalents: 



Abstract 



Production of a hot strip comprises using a casting installation (8) having exchangeable segments (8a, 
8b), one segment (8a) producing thin thickness regions and the other segment (8b) producing average 
to thick thickness regions. An Independent claim is also included for a device for producing a hot strip. 
Preferred Features: A twin roller casting machine is used to produce thin thickness regions in the range 
of 1-5 mm. 
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(&) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Warmband in einer Minihutte 

(5?) Die Aufgabe, sowohl ein Verfahren als auch eine Vor- 
richtung zur wirtschaftlichen Herstellung von Warmband 
(1) in einer Minihutte im Breiten- und Dickenbereich von 
Warm Breitband zu schaffcn, wird im wesentlichen da- 
durch gelost, dass bei Ausstattung der Gieflanlage (8) der 
Minihutte mit wenigstens zwei gegeneinander austausch- 
baren Anlagensegmenten (8a; 8b) wenigstens ein Anla- 
gesegment (8a) fur die Herstellung von dunnen Dickenbe- 
reichen und wenigstens ein weiteres Anlagensegment 
(8b) fur die Herstellung von mittleren und oberen Dicken- 
bereichen verwendet wird. 
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Beschreibung 

(0001) Die Errindung betrifft ein Verfahren unci cine Vor- 
richlung zur TTerstellung von Warm hand in einer Mini h Li tie 
im Breilcn- unci Dickenbcreieh von Warm-Breitband, nam- 
lich einem Dickcnbcreich von unter 1 nun bis uber 10 mm 
und cinem Breitenbereich von unter 800 mm bis uber 
1600 mm bci einer win schaft lichen Jahresleistung der Mini- 
hulic von etwa 500.000 I Warmband. bestchend aus einer 
Xufuhrcinrichtung fur fliissigcn Stahl in Form eincs Zwi- 
sehenbehallers mil Tauchrohr, einer GicBanlage und einem 
Ausfordertcil fiir das Warmband mil einem nachgeordneten 
Walzwerk und/oder wenigstens einer nachgeordneten Has- 
pel. 

(0002] Langprodukte, wie Stabstahl, Draht und leichte 
Profile werden heute weltweit iiberwiegend in sogenannten 
MinihUtten mil einer Jahresleistung von etwa 300.000 t bis 
1 .000.000 t. mchrhcitlich < 600.000 1 fur cine bcgrcnztc 
geographische Region auf Basis des lokalen Schrottaufkom- 
mens produzierl. 

[0003] Flachprodukte, in erster Linie Warm- und Kalt- 
Breitband, werden hingegen i miner noch vorwiegend in in- 
tegrierten GroBhuttenwerken, mil einer Jahresproduktion 
von mindestens 2.000.000 t produziert. 
[0004] Die Ursache hierfur ist, dass es noch kein Produk- 
tions verfahren gibt. welches erlauben wiirde, Warm-Breit- 
band mil einer Dicke von etwa 1 mm bis 10 mm wirtschaft- 
lich in einer Minihiitte. mit einer Jahresleistung von etwa 
500.000 t zu produzieren. 

[0005] Zur Produktion von Warmband im direkten Ver- 
bund mit einem nachgeordneten Walzwerk sind heute drei 
Verfahren sgruppen bekannt (Stahl und Eisen 119, 1999, Nr. 
6/7, S. 129 IT: Stand des BandgieBens von Stahl): 

I. Das Dunnbrammen-GieBverfahren 

[0006] Bei diesem Verfahren wird cine dtinne B ram me 
mil etwa 40 mm bis 80 mm Dicke in einer StrangguBanlage 
mit einer spezieilen Kokille gegossen und anschlieBend in 
einem nachgeordneten mehrgerustigen Walzwerk zu Warm- 
band gewakt. 

J 0007 J Diese Anlagen eigenen sich zur Produktion von 
Warm-Breilband mit einer Dicke von etwa I mm bis 16 mm 
und ha ben cine win sen a ft lie he Jahreskapazitat von einer 
Million t und mchr und wurden zur Betriebsrcife cntwickelt, 
wobei Anlagen diesen Typs z. B. unter dem Namen CSP- 
Anlagen als Produktionsanlagen in einer Reihe von Landern 
arbeiten (MPT International 3/1997, S. 64 ft': CSP-The ad- 
vanced technology for mini-mills leading into the next cen- 
tury). 

1 0008] Es hat sich jedoch herausgestellt. dass sich diese 
Anlagen nichl fiir MinihUtten mit einer Jahresleistung von 
deutlich unter einer Million t zur Versorgung cines geogra- 
phisch begren/len Raumes eignen. da fur diese Jahrespro- 
duktion die Investitionskosten zu noch sind. 

2. Das Vorband-GieB vcrfahrcn 

|0009| Bei diesem Verfahren wird ein Vorband mit einer 
Dicke von etwa 40 mm in einer mitlaufenden Kokille gegos- 
sen, z. B. einer horizontal oder vcrtikal angeordneten Band- 
ode r Raupenkokille, welches anschlieBend in einem mehr- 
gerustigen Walzwerk zu Warmband mit einer Dicke von 
etwa 1 mm bis 16 mm gewalzt wird. 

1 00 10 1 Dieses Verfahren wurde fiir Stahl noch nichl zur 
Produktionsreife cntwiekelt und ist, insbesondere audi we- 
gen tier hohen Investitionskosten des mehrgerustigen Wjlz- 
werksteils, fiir cine Minihiitte nicht win schaft lich. 
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(0011| liine Sondcrform lies Vorband-GicBverfahrens ist 
das VSP- Verfahren, bei welchem einer vcrtikalen Raupen- 
kokille mit rautenlormigem Querschnitt eine Ubergangs- 
/one und ein Prcssrollenpaar, mil dem die erstarrten AuRen- 
5 schichten des Vorbandcs zusammen gepresst werden und 
der noch flussige Kern des Vorbandes zuruck verdriingt 
wird, nachgeordnet sind (Stahl und Eisen 116, 1996, Nr. 12, 
S. 103 If: Neue Moglichkeiten zum endabmessungsnahen 
GieBen von Bandern und Kntippeln mit hohen Gesch win- 
to digkeiten;EP 0 329 639 Bl). 

[0012] Mit diesem Verfahren laBt sich ein Vorband mit 
et wa 10 mm bis 20 mm Dicke erzeugen, das anschlieBend in 
cinem nachgeordnctem Walzwerk mil wenigen Geriisten zu 
Warmband mit einer Dicke von et wa 1 mm bis 10 mm ge- 
ts walzt wird. Besonders wirtschaftlich ist dieses Verfahren zur 
Produktion von Warmband mil einer Dicke von etwa 4 mm 
bis 10 mm, wcil dann das nachgeordnete Walzwerk ledic- 
lich zwei Gcrustc aufweisen muB, wohingegen sowohl das 
Dunnbrammen-GieBverfahren als auch das Vorband-GieB- 
20 verfahren ohne nachgeordnete Ubergangszone und Pressrol- 
len mindestens vierGeriiste im Walzwerksteil erfordern, urn 
eine Banddicke von 4 mm zu erzeugen und mindestens 
sechs bis sieben Gerliste, um eine Dicke von 0,8 bis 1 mm 
zu erreichen. 

25 

3. Das Diinnband-GieB verfahren 

[0013] Bei diesem Verfahren wird ein Dunnband von etwa 
2 mm bis 6 mm gegossen, das anschlieBend in cinem nach- 
30 geordneten Walzwerk zu Warmband mit etwa 1 mm bis 
5 mm Dicke gewalzt wird. 

[0014] Es wurde hierbei versucht, durch GieBen auf ein 
mitlaufendes Band, durch GieBen auf ein mitlaufendes Band 
mit Oberrolle, durch GieBen auf eine groBe Rolle, durch 
*5 GieBen auf eine groBe Rolle mit Oberrolle und durch GieBen 
zwischen zwei gleich groBe Rollen, welches schon von Sir 
Henry Bessemer vor mehr als einhundert Jahren patentiert 
wurde, Dunnband zu erzeugen. 

[0015] Von diesen Dunnband-GieBverfahren wurde das 

40 GieBen zwischen zwei gleich groBen Rollen, das sogenannte 
Zwcirollen-GieBverfahren, bis zur Produktionsreife enlwik- 
kelt (Pressespiegci 24/1999, Infbrmationsdienste Stahl. S. 8 
ff: K1"N baut dieerste industriell betriebene BandgieBanlage 
Europas; Metall, 53. Jahrgang, Nr. 6/99, S. 316: Endabmes- 

45 sungsnahes GieBen von rostfreiem Siahlband; Stahl und Ei- 
sen 117, 1997, Nr. 8, S. 47 ff: Grundlagenuntersuchungcn 
/um Zwcirollen-GieBverfahren am Max -Planck- Inst i tut fiir 
Eisen forschung; Stahl und Eisen 117, 1997, Nr. 5, S. 75 If: 
Entwicklungsstand des direkten GieGens von Band auf der 

50 industriellen Pilolanlage Myosotis). 

[0016] Besonders geeignet ist dieses Verfahren fiir die 
ITerslellung von Warmband mit einer Breitc von etwa 
800 mm bis 1600 mm und einer Dicke von et wa 1 mm bis 
5 mm in Anlagen mit einer Jahresleistung von etwa 

55 300.000 t bis 600.tX.lO t. 

10017] Die vorstehend aufgefuhrten Verfahren zur Pro- 
duktion von Warm band erlauben jedoch jewei Is kcine Kon- 
/eption einer wirtschaftlichen Produktionsanlage fiir Warm- 
band in einem Dickcnbcreich von unter 1 mm bis uber 

60 10 mm, einem Breitenbereich von unter 800 mm bis uber 
1600 mm sowie einer wirtschaftlichen Jahresleistung einer 
Minihiitte von etwa 500.000 t Warmband. 
[0018] Fiir den gefordcrtcn Dickcnbcreich von unter 
1 mm bis uber 10 mm sind sowohl das Dunnbrammen- 

65 GicB vcrfahrcn als auch das Vorband-GicB vcrfahrcn we gen 
der sehr hohen Investitionskosten fiir den Walzwerksteil bei 
einer Jahresproduktion von 500.000 t nicht wirtschaftlich. 
|0019| Die Dunnband-GieBanlagen nach dem Zweirollen- 
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GicBverl'ahren sind /war durchaus fur einc win sen a ft lie he 
Jahresprodukiion von 500.000 1 gecignel, dec ken aber nicht 
den Diekenbereieh von 5 mm bis 10 nun ab. Fur diesen Dik- 
kenbereich und die Jahresprodukiion scheint jedoch die vor- 
genannte Vorband-GieGanlage mil Pressrollen durchaus 5 
wirtschaftlich zu sein, da wegen cicr Beschrankung des Dik- 
kenbereiches auf Dicken Liber 5 mm deren Investitionsko- 
sien fur den Walzwerksteil stark reduziert sind. 
[0020] Aufgabe der Erfindung ist es, in Verbesserung des 
Standes dcrTechnik so wo hi cin Vcrfahrcn als auch cine Vor- 10 
rich rung zur wirtschafl lichen Herstellung von Wari riband in 
einer Minihutte ini Breiten- und Diekenbereieh von Wann- 
Breilband zu schaffen, die im wesentlichen einen Diekenbe- 
reieh des fertigen Warmbandes von unter 1 mm bis uber 
10 mm, einen Breitenbcreich von unter 800 mm bis uber 15 
1600 mm und eine Jahresleistung der Minihutte von etwa 
500.000 t Warmband zulassen. 

[0021] ErfindungsgcmaB wird die Aufgabe durch cin Vcr- 
fahren zur Herstellung von Warmband in einer Minihutte im 
Breiten- und Diekenbereieh von Warm-Breitband. namlich 20 
einem Diekenbereieh von unter 1 mm bis uber 10 mm und 
einem Breitenbereich von unter 800 mm bis uber 1600 mm 
bei einer wirtschaftlichen Jahresleistung der Minihutte von 
etwa 500.000 t Warmband, bestehend aus einer Zufuhrein- 
ri eh lung fur fliissigen Si ah I in Form eines Zwischenbehal- 25 
ters mil Tauchrohr, einer GieBanlage und einem Ausforder- 
tcil fur das Warmband mil wenigstens einer nachgeordneten 
Haspcl und/oder einem nachgeordneten Wannwalzwerk, 
derart gclost, dass bei Ausstattung der GieBanlage mit we- 
nigstens zwei gegeneinander austauschbaren Anlagenseg- 30 
menten wenigstens ein Anlagensegment fiir die Herstellung 
von diinnen Dickenbereichen und wenigstens ein weiteres 
Anlagensegment fiir die Herstellung von mittleren und obe- 
ren Dickenbereichen verwendet wird. 

[0022] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung der Erfin- as 
dung ist vorgesehen. dass zur Herstellung diinner Dickenbe- 
reiche, wie Bereiche von < 1 mm bis < 5 mm, eine an sich 
bekannte verlikal angeordnete "Zweirollen-GieBmaschine" 
und zur Herstellung mittlerer und oberer Dickenbereiche, 
wie Dickcnbereiche von > 5 mm bis >. 10 mm, eine an 40 
sich bekannte "Vorband-GicBniaschine", bestehend aus ei- 
ner verlikal angeordneten mitlaufenden Raupen- oder Band- 
kokille, einer Ubergangszone und nachgeordneten Pressrol- 
len, verwendet wird. 

1 0023 1 Femer wird vorgeschlagen, dass die "Vorband- 45 
GicBmaschine" bei gleieher vorgegebener Bandbreite "B" 
wie bei der "Zweirollen-GieBmaschine", jedoch doppelter 
Banddicke "d", mit einer annahemd gieichen Stundenlei- 
stung wie die "Zweirollen-GieBmaschine" betrieben wird. 
[0024] Fine weitere MaBnahme sieht vor, dass die Erstar- so 
rungsliinge "h" der "Vorband-GieBmaschine" vont Badspie- 
gel in der Raupen- oder Bandkokiilc bis zum Kusspunki 
zwischen den Pressrollen etwa dreiinal so !ang gcwahli 
wird, wie die Erstarrungslange "h" der "Zweirollen-GieB- 
maschine", gemessen vom Badspiegel eines zwischen den 55 
GieBrollen gcbildeten Trichters bis zum Kusspunkt der 
Gie Broil en. 

(0025) Des Weiieren wird vorgeschlagen, dass das fiir die 
"Zweirollen-GieBmaschine" vcrwendete Tauchrohr der Zu- 
fuhreinrichtung e ben fa lis lur die "Vorband-GieBmaschine" O) 
verwendet wird, wobei die gcgossene Banddicke "d" des 
Walzbandes vor den Pressrollen der " Vorband-GieBma- 
schine" bis annahemd /ur halben Breite der Raupen- oder 
Bandkokiilc in Abhangigkcit von den A b ma Ben des Tauch- 
rohrs gcwahli wird. 65 
j 0026 ) In erhnderischer Fortbildung wird weiier vorge- 
schlagen, dass das dunnste Wannband, welches mittels der 
"Zweirollen-GieBmaschine" gegossen wird und das dunnste 



Warmband, welches mittels der "Vorband-GieBmaschine" 
gegossen wird, in einem dem Auslordcrteil nachgeordneten 
Wal/.werk mil einer derartigen maximal /.ulassigen Ab- 
nahme reduzierl werden, dass Dickenbereiche des herge- 
sie tit en Warmbandes von < 1 mm bis > 10 mm erreichbar 
werden. 

[0027] Ebenso wird vorgeschlagen. dass der Anstichbe- 
reich des dem Auslordcrteil nachgeordneten Walzwerkes 
derart umfassend gewahlt wird, dass sanillich Dickenberei- 
chc erfaBt werden, die in der "Zweirollen-GieBmaschine" 
und der Vorband-GieBmaschine" gegossen werden. 
[0028] Fernerhin wird vorgeschlagen, dass der Bereich 
der Anstichgeschwindigkeit des dem Ausforderteil nachge- 
ordneten Walzwerkes derart umfassend gewahlt wird, dass 
er den gesamten Bereich der GieBgeschwindigkeit V der 
"Zweirollen-GieBmaschine" und der "Vorband-GieBma- 
schine" erfaBt. 

[0029] Die Vorrichtung zur Herstellung von Wannband in 
einer Minihutte zeichnet sich in Verbindung mit den Merk- 
malen im Oberbegriff des Anspruchs 10 dadurch aus, dass 
die GieBanlage wenigstens zwei gegeneinander austausch- 
bare Anlagcnsegmente aufweist, wobei wenigstens ein An- 
lagensegment fiir die Herstellung von diinnen Dickenberei- 
chen und wenigstens ein weiteres Anlagensegment fiir die 
Herstellung von mittleren und oberen Dickenbereichen aus- 
gefuhrt ist. 

[0030] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung 
sieht vor, dass das Anlagensegment zur Herstellung diinner 
Dickcnbereiche, wie Bereiche von < 1 mm bis < 5 mm, 
eine an sich bekannte vertikal angeordnete "Zweirollen- 
GieBmaschine" und das Anlagensegment zur Herstellung 
mittlerer und oberer Dicken bereiche, wie Dickenbereiche 
von > 5 mm bis > 10 mm, eine an sich bekannte "Vor- 
band-GieBmaschine", bestehend aus einer vertikal angeord- 
neten mitlaufenden Raupen- oder Bandkokille, einer Uber- 
gangszone und nachgeordneten Pressrollen, ist. 
[0031] Wie die Erfindung we iter vorsieht, weist die "Vor- 
band-GieBmaschine" bei gleieher vorgegebener Bandbreite 
"B" wie bei der "Zweirollen-GieBmaschine", jedoch doppel- 
ter Banddicke "d", eine annahemd gleiche Stundenleistung 
wie die "Zweirollen-GieBmaschine" auf. 
10032) Wie die Erfindung noch vorsieht, ist die Erstar- 
rungslange "h" der "Vorband-GieBrnasehine" vom Badspie- 
gel in der Raupen- oder Bandkokille bis zum Kusspunkt 
zwischen den Pressrollen etwa dreitual so lang gewahlt, wie 
die Erstarrungslange "h" der "Zweirollen-GieBmaschine". 
gemessen vom Badspiegel eines zwischen den GieBrollen 
gcbildeten Trichters bis zum Kusspunkt der GieBrollen. 
|0033 1 Auch ist die gcgossene Banddicke "d" des Vorban- 
des vor den Pressrollen der "Vorband-GieBmaschine" bis an- 
nahemd /.ur halben Breite der Band- oder Raupcnkokille so 
groB gewahlt. dass das Tauchrohr der Zufuhreinrichtung fiir 
die "Zweirollen-GieBmaschine" auch fiir die "Vorband- 
GieBmaschine" einsetzbar ist. 

1 0034 1 Als zweckmatiig wird angeselien, wenn das dunn- 
ste Wannband, welches mittels der "Zweirollen-GieBma- 
schine" gieBbar ist und das dunnste Warmband, welches 
mittels der "Vorband-GieBmaschine" gieBbar ist, in einem 
dem Ausforderteil nachgeordneten Walzwerk mit einer der- 
artigen maximal zulassigen Abnahme reduzierbar sind, dass 
Dickenbereiche des hergcstellten Warmbandes von < 1 mm 
bis > 10 turn erreichbar sind. 

|0035] Als /.wcckmaBig wird weiterhin angesehen, wenn 
aim einen der Anstichbercich des dem Ausforderteil nach- 
geordneten Walzwerkes den gesamten Diekenbereieh uiii- 
faBt, der in der "Zweirollen-GieBmaschine" und der Vor- 
band-GieBmaschine" gieBbar ist und zum anderen der Be- 
reich der Anstichgeschwindigkeit des dem Ausforderteil 
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nachgeordneten Walzwcrkcs den gcsamien Bereieh der 
GieBgeschwindigkeit "v" dcr "Zweirollen-GieBmaschine" 
und der "Vorband-GieBmaschine" umfaBt. 
100361 Das vorgeschlagenc Verfahren unci die vorgesch la- 
gene Vorrichtung haben im Hinbliek auf gegcbcncn falls be- 
reits in ihren Grcnzbcreichcn betriebenc Vbrrichiungen zur 
Herstellung von Warniband den Vorteil. dass millels einer 
einzigen Vorrichtung ein breites Dickenspeklrum von 
Warniband abgcdecki werden kann und lediglich durch ei- 
nen an sich cinfachen Austausch von speziellen. fur be- 
stimmte Dickenbereiche ausgestaltelen Anlagenscgmenten 
der GieBanlage, eine Investitionserspamis insbesondere im 
Bereich des nachgeordneten Walzwerkteils zu verzeichnen 
ist. 

[0037] Im Ergebnis konnen Minihiitten zur Herstellung 
von Warniband im aufgabengeiniiBen Breiten- und Dicken- 
bereich von Wami-Breitband wirtschaftlich beirieben wer- 
den. 

[00381 Die Erfindung wird nachstchend anhand eines in 
den Zeichnungen schematisch dargcstellten Ausfuhrungs- 
bei spiels naher erlautert. 
[0039] Es zeigen: 

[0040] Fig. 1 die schematische Darstellung einer Vorrich- 
tung zur Herstellung von Warniband in der Seitenansicht, 
[0041] Fig. 2 die schematische Ansicht finer GieBanlage 
in einer ersten Ausfiihrungsform (Schnittdarstellung), 
[0042] Fig. 3 die schematische Ansicht einer GieBanlage 
in einer zweiten Ausfuhrungsform (Schnittdarstellung). 
[0043] Fig. 4 den Schnitt I-I nach Fig. 3, 
[0044] Fig. 5 den Schnitt II- II nach Fig. 3, 
[0045] Fig. 6 den Schnitt HI-III nach Fig. 3. 
[0046] GemaB Fig. 1 besteht die Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Warniband 1 in einer an sich bekannten Ausfuli- 
rung aus einer Zufuhreinrichtung 2 fur fiussigen Stahl in 
Form eines Drehturms 3 zur Aufnahme der GieBpfanne 4 
mit eineni nachgeordneten Zwischenbehiilter 5, der seiner- 
seits ein Tauchrohr 6 und eine nicht naher dargestellte Stop- 
fenniechanik fur die Regelung derZufuhr der Stahlschmelze 
7 in die vertikal unter dem Zwischenbehiilter 5 angcordnete 
GieBanlage 8 aufweist, femer aus einem Ausforderteil 9, be- 
st ehend beispielsweise aus einer Rollen-Bandfuhrung fiir 
das gegossene Warniband 1, sowie einem nachgeordneten 
Walzwerk 10 und/oder wenigstens einer Haspel II. 
|0047] Das Walzwerk 10 kann, wie vorliegend ersichtlich. 
cin Walzgerusl oder auch niehrere Walzgeriiste aufweisen. 
|0048 1 Femcrhin ist es angezeigt, zwischen dein Walz- 
werk 10 und der Haspel 11 gegebenentalls einen an sich be- 
kannten Bandspeichcr 12 und eine Scherengruppe 13. beste- 
hend aus einer Besaum- und einer Teilscherc. vorzusehen. 
1 0049 J Erfindung sgemaB weist die GieBanlage 8 wenig- 
stens zwei gegencinander auslnuschbare Anlagensegmcnte 
8a und 8b auf. wohei wenigstens ein A nlagen segment 8a fur 
die Hers I el lung von Warniband I diinner Dickenbereiche, 
wie Bcreiche von < 1 mm bis < 5 mm, und wenigstens ein 
weitercs Anlagensegment 8b fiir die Herstellung von Warni- 
band 1 mittlerer und oberer Dickenbereiche. wie Bereiche 
von > 5 mm bis > 10 nun, ausgefuhrt ist. 
[0050] Fig. 2 zeigt ein Anlagensegment 8a fur die Herstel- 
lung diinner Dickenbereiche in Form einer an sich bekann- 
ten vertikal angeordneten "Zweirollen-GieBmaschine". wcl- 
che ihrerseits aus zwei gegenlaufig rotierenden und gegebe- 
nentalls gckuhlien GieBrollen 14 besteht, die mitiels seitli- 
cher Abdichtungen (nicht naher dargestclln. beispielsweise 
in Form keramischer Platten, einen Trichtcr 15 zur Auf- 
nahme der Siahlschmclzc 7 ausbildcn, 

[04)51] Fin Anlagensegment 8b fiir die Herstellung mittle- 
rer und oberer Dickenbereiche wird in Fig. 3 gezeigt. wobei 
unterhalb des Zwischenbehaiters 5 eine mil der Stahl- 
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schmelze 7 mitlaufende und vertikal angeordneie Raupcn- 
odcr Bandkokille 16, vorliegend eine Bandkokille 16, in 
Fonn einer Gliederbandkokillc, vorgesehen ist. 
[0052] Dcr Bandkokille 16 sind fernerhin eine sogenannte 
5 Ubergangszonc 17, in Form von tjbergangsrollen 17a, so- 
wie zwei gegenlaufig roticrende Pressrollen 18 nachgeord- 
nei. 

1 0053] Nachfolgend wird die Ertindung verfahren ssei tig 
naher bctrachtet. 

10 (0054) Gcsctzt den Fall, es ist beabsichtigt Warmband 1 
diinner Dickenbereiche herzuslellen, bietet sich, wie vorste- 
hend bereits ausgefuhrt, die Vcrwendung des Anlagenseg- 
iiientes 8a in Form einer "Zweirollen-GieBmaschine" an, 
welches dann zwischen dem stationar angeordneten Zwi- 

15 sc hen be halter 5 mit Tauchrohr 6 und dem Ausforderteil 9 in 
die Vorrichtung zur Herstellung von Warmband 1 einge- 
bracht wird. 

[0055] Die Stahlschmelze 7 wird dem Anlagensegment 8a 
in Form der "Zweirollen-GieBmaschine" durch das noch 
20 zum Zwischen behalter 5 gehorende Tauchrohr 6 zugefuhrt 
und bildet im seitlich abgeschlossenen Trichter 15 ein Stahl- 
bad 19 mit dem Badspiegel 20. 

(0056] Wahrend der Rotationsbewegung der GieBrollen 
14 erstarrt die Stahlschmelze 7 an denselben zu zwei Strang- 
25 hauten, die ihrerseits nachfolgend durch die Drehung der 
GieBrollen 14 nach unten bewegt und an dem sogenannten 
Kusspunkt 21 zu einem Warmband 1 zusammen gepreBt 
werden. 

10057] Das Warmband 1 verlaBt die "Zweiroilen-GieBma- 
30 schine" mit einer gewahlten GieBgeschwindigkeit "v", die 
ihrerseits durch den Durchmesser "D" der GieBrollen 14 und 
die Drehzahl derselben bestimmt wird. 

[0058] Die Erstarrung der Stalilschiuelze 7 genugt dabei 
folgender Bedingung 

AS 

s = k ■ ]/i 

wobei "s" die Stranghaudickc, "k" ein vorgegebener Erstar- 
rungsfaktor und "t" die Erstarrungszeit sind. 

40 [0059] Die Erstarrungszeit "t" der beiden Stranghaute, 
vom Badspiegel 20. wo die Hrstarrung an den sich drehen- 
den GieBrollen 14 beginnt, bis zum Kusspunkt 21, wird 
durch die GieBgeschwindigkeit "v" und die Erstarrungs- 
liinge, auch als Erslarrungsweg bezeichnet, bestimnit. Die 

45 GieBgeschwindigkeit "v" muB fiir eine bestimmte Band- 
dicke "d n dcmgemaB so gewahlt werden, dass die sich aus 
ihr ergebende Erstarrungszeit "t" am Kusspunkt 21 eine 
Stranghauidicke "s" ergibl, die gleich der halben gewunsch- 
len Banddickc "d" ist. 

50 1 0060 ] Eine bestimmte Banddicke "d" kann in einer gege- 
benen "/Aveirollen-GieBmaschine" soinit nur mil einer be- 
stimmlen GieBgeschwindigkeit 'V gegossen werden. Diesc 
zu einer bestimmten Banddicke "d" gehorende GieBge- 
schwindigkeil "v" kann nur variiert werden, indem die Hdhe 

55 "h" des Badspiegels 20 und damit der Erstarrungsweg vari- 
ieri werden. Dies ist aber nur in Gren/en moglich. 
[0061] Fur eine "Zweirollen-GieBmaschine" mit einem 
Durchmesser "D" der GieBrollen 14 von 1.2 m, einem Bad- 
spiegelwinkel "a" von 45° und einem Erstarrungsfaktor "k" 

60 = 16, wie fiir "Zweirollen-GieBmaschincn" gultig, ergibt 
sich fiir ein gewiinschtes 3 turn dickes Warniband I z. B. 
lolgendc GieBgeschwindigkeit "v": 
Stranghauidicke "s" = d/2 = 1,5 mm 
Erstarrungszeit "i" = s~/k 2 = 0,00878 min 

65 Erstarrungsweg = "a" im BogcnmaB = (81,2 • 3,14 -45): 
360 = 0.471 m 

GieBgeschwindigkeit "v" = "a" im BogenmaB/t = 
53.6 m/min 
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[0062| Pur diese GicBucschwindigkeit "v" crgibi sich so 
mit bei ciner Bandbreite "li" von 1 in lolgende Jahrcslei- 
stung: 

Gewichl pro Merer "G" = <! • R • 7X00 = 0.003 • I ■ 7R00 = 
23.4 kg 

Produktion pro Stundc = G • v • 60 = 23,4 • 53,6 ■ 60 = 
75.254 kg ^ 75,2 t 

Produklion pro Jahr bei 6800 Produktionsstundcn = 
75,2 -6800 ^ 511.0001 

|0063] Eine "Zweirollen-GieBmasehine" mil elwa 1,2 ni 
Durchniesser "D" der GieBrolIen 14 isl, wie vorsiehend 
nachgewiesen. int Bereich der Banddicke "d" von etwa 
3 rum und fur Bandbreiien "B" von elwa 1 in fur eine Jah- 
resproduktion in Minihiillen von etwa 500.000 l geeignet. 
[0064] Banddicken "d" unier 3 mm konnen dadurch er- 
zeugt werden, dass das gegossene Wannband 1 im Walz- 
werk 10 enisprechend reduziert wird. 

[0065] Banddicken "d" von uber 3 mm bis etwa 5 mm 
konnen erzeugt werden, indem ein dickeres Warniband 1 ge- 
gossen wird. wobei jedoch die Produktion abnimmt. da die 
GieBgeschwindigkeir "v" gemaB den vorstehenden Gesetz- 
maBigkeiten mil der Banddicke "d" quadralisch abnimmt, 
das Gewichl pro Meter "G" aber nur linear zunimml. 
[0066] Fur Banddicken "d" uber 5 mm ist die beschrie- 
bene "Zweirollen-GieBmasehine" fur eine Minihulle nicht 
mehr geeignet, dadann die Produktion so stark absinkt, dass 
die gesamte Vorrichtung nicht mehr wirtschaftlich arbeitet. 
[0067] In diesem Fall ist erfindungsgemaB das Anlagen- 
segment 8a in Form der "Zweirollen-GieBmasehine" gegen 
ein bereitstehendes Anlagensegment 8b in Form einer "Vor- 
band-GieBmaschine" mit Raupen- oder Bandkokille 16, ei- 
ner Ubergangszone 17 und nachgeordneten Pressrollen 18 
auszutauschen. 

[0068] Wie bereits oben erwahnt, wird die Stahlschmelze 
7 der "Vorband-GieBmaschine" durch das dem Zwischenbe- 
haiter 5 zugeordnete Tauchrohr 6 im dicksten Bereich des 
Qucrschnitts der Bandkokille 16 zugefuhrt. Das bedeuret in 
der Praxis, dass die gegossene Dicke des Wamibandes 1 vor 
den Pressrollen 18, auch als Vorband bezeichnet, bis annii- 
hernd zur halben Breile der Raupen- oder Bandkokille 16 in 
Abhangigkeit von den AbmaBen des Tauchrohres 6 zu wiih- 
len ist. 

[0069] Dabei bildet die Stahlschmelze 7 in der Bandko- 
kille 16, hier in Form einer Gliederbandkokille, an den bei- 
den Gliederbandem zwei Slranghiiuie, die an den spitz zu- 
laufenden AuBenkanlen der Bandkokille 16 zusammen 
wachsen (Fig. 4). Diese beiden Stranghaute werden durch 
die sich fonbewegenden Gliederbander mit einer GieBge- 
schwindigkeit "v" nach unren gclordcrt und bilden am Hnde 
der Bandkokille 16 eincn rautenformigen Strang. Dieser 
wird mitrels der im Bereich der Ubergangszone 17 angeord- 
ncten Ubergangsrollen 17a zusammengedriickt (Fig. 5) und 
anschlieBend /wischen den Pressrollen 18 und mine Is der- 
selben zu einem Warmband 1 mil der Banddicke "d" ge- 
pressl. 

10070| Die Banddicke "d" ist dabei annahemd 2s, wobei 
mit "s" die Stranghauldieke am unieren Hnde der Uber- 
gangsrollen 17a bezeichnet ist i.Fig. 6), denn bis dahin reicht 
die lirslarrungszone. auch als first arrungs la nge bezeichnet, 
mit der Liinge "h", die ihrerseits am Badspiegel 20 beginni 
und in der die Slranghiiuie nach dem schon vorstehend be- 
handelien GcsetzmaBigkeiten beziiglich der lirstarrung 
wachsen. Wie bei der "Zweirollen-GieBmasehine" ist auch 
bei der "Vorband-GieBmaschine" mil Pressrollen 18 die Er- 
slarrungszonc mit der Langc "h" konstant, so dass auch bei 
ihr zu einer best im mien Banddicke "d" eine ganz bestimmte 
GieBgeschwindigkeil "v" gehort. 

10071) Soil mil der "Vorband-GieBmaschine" mit Press- 
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rollen 18 cin Warmband I von elwa 10 mm Banddicke "d" 
bei einer Produktion von elwa 75 t pro Slunde, die mil der 
Produklion unler Verwendung einer "Zweirollen-GieBmu- 
schine" abgeslifnmt isl. gegossen werden, so ergihi sich aus 
5 der gewunschten Produklion die erforderliche GieBge- 
schwindigkeit "v" und aus dieser und der Banddicke "d" die 
erforderliche Lange "h M der Erst arrungs zone. 
[0072] Aus tier Banddicke "d" von 10 mm und der Band- 
breire "B" von 1 in ergibi sich ein Gewichl "G" pro Meter 
10 von 78 kg. Fur eine Produklion von 75 r/h = 1 250 kg/mi n er- 
gibi sich daraus wiederum eine erforderliche GieBgeschwin- 
digkeir "v" von 16,6 in/min. 

[0073] Fur eine Stranghauldieke "s" = Vki = 5 mm ermit- 
telt sich demgemaB die Erstarrungszeit V nach vorstehen- 
15 der GesetzmaBigkeit mil einem Erst arrungs faktor "k" = 16 
wie folgt. 

t = s 2 /k 2 = 5 : /16 2 = 0,097 min 

20 [0074] Damit ergibt sich fur eine "Vorband-GieBma- 
schine" mit Pressrollen 18. bei 10 mm Banddicke "d" und 
1 m Bandbreite "B", mit dem Ziel einer Produktion von 
75 t/h, im Vergleich zu einer "Zweirollen-GieBmasehine", 
mit der bei ansonsten gleichen Randbedingungen ein 3 mm 

25 dickes Wannband 1 gegossen wird, eine nulwendige Ersiar- 
rungslange "h" fur die "Vorband-GieBmaschine" mit Press- 
rollen 18 von 

h = v • t = 16,6 0,097= 1,61 m 

30 

[0075] Es wurde demgemaB gefunden, dass die Erstar- 
rungslange h" der "Vorband-GieBmaschine" mil Pressrollen 
18 vom Badspiegel 20 in der Raupen- oder Bandkokille 16 
bis zum Kusspunkt 21 zwischen den Pressrollen 18 etwa 

VS dreimal so lang zu wiihlen ist, wie die Erstarrungslange "h" 
der "Zweirollen-GieBmasehine", gemessen vom Badspiegel 
20 des zwischen den GieBrolIen 14 gebildeten Trichters 15 
bis zum Kusspunkt 21 der GieBrolIen 14. 
[0076] Ferner wurde gefunden, dass die " Vorband-GieB- 

40 maschine" bei gleicher vorgegebener Bandbreite "B" wie 
bei der "Zweirollen-GieBmasehine", jedoch doppelter Band- 
dicke "d", mil einer annahernd gleichen Stundenleistung wie 
die "Zweirollen-GieBmasehine" betrieben werden kann. 
[0077] Aus einer gegossenen Banddicke "d" von 10 mm 

45 kann mil beispielsweise einem zweigcrustigen Walzwerk 10 
(nicht dargestelk) der Dickenbereich von etwa 5 mm bis 
10 mm abgedeckt werden. 

|0078] Sollen AbmaBe des endgewalzten Warmbandes 1 
von uber 10 mm Banddicke "d" durch eine Reduktion im 
50 Walzwerk 10 erzeugt werden, kann fur diese Banddicken 
"d" ein Wannband 1 von beispielsweise 15 mm Banddicke 
"d" gegossen werden. 

|0079] l : ur den Fachmann ist es demgemaB leichl nach- 
vollziehbar, dass das diinnsie Warmband 1, welches millels 

55 der "Zweirollen-GieBmasehine '* gegossen wird und das 
diinnsie Wannband I, welches millels der "Vorband-GieB- 
maschine" gegossen wird, in einem dem Ausforderteil 9 
nachgeordneten Walzwerk 10 mit einer derail i gen maximal 
zulassigen Abnahme zu reduzicren ist. dass Dickenbereiche 

60 des hergestellten Wanubandes 1 von < 1 mm bis > 10 mm 
crreichbar werden. 

|0080| Eben falls ist der A nstieh bereich des Walzwerkcs 
lOderari umfassend zu wahlen, dass samilich Dickenberei- 
che erfaBt werden, die in der "Zweirollen-GieBmasehine" 
65 und der Vorband-GieBmaschine" gegossen werden. 

[0081 1 Auch der Bereich der Anstichgeschwindigkeil des 
Walzwerkcs 10 ist derart umfassend zu wahlen. dass er den 
gesamten Bereich der GieBgeschwindigkeit "v" der "Zwei- 
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rol le n -G ic Bmasc hi ne" und dcr "Vorband-GieBmaschine" cr- 
faCi. 

Be/.ugs/cichen 

5 

1 Warmband 

2 Zufuhreinrichtung 

3 Drehturm 

4 GieBpfanne 

5 Zwischenbehalter 10 

6 Tauchrohr 

7 Siahlsehnielze 

8 GieBanlage 

8a Anlagensegment 

8b Anlagensegment 15 

9 Ausforderteil 

10 Walzwerk 

11 Haspcl 

12 Bandspeicher 

13 Scherengruppc 20 

14 GieBrollen 

15 Trichier 

16 Bandkokille 

17 Ubergangszone 

17a Ubergangsrollen 25 

18 Pressrollcn 

19 Stahlbad 

20 Badspiegel 

21 Kusspunkt 

"v" GieBgeschwindigkeit 30 
M D" Durchmesser der GieBrollen 14 
"s" Stranghautdicke 
"k" Erstarrungsfaktor 
"I" Erstarrungszeit 

"d" Banddicke *S 
"h" Hone des Badspiegels 20/Erstarrungszone/Erstarrungs- 
lange 

"a" BadspiegelwinkeLTa" im BogenntaB = Erstarrungsweg 
"B" Bandbreite 

"G" Gewicht pro Meter Warmband 1 -w 
Patent anspriiehe 

1. Verfahren zur Hersiellung von Wannband in einer 
Minihutle im Breiten- und Dickenbercich von Warm- 45 
Breitband, namlich einem Dickenbercich von unler 

1 mm bis iiber 10 mm und einem Breitenbereich von 
unier 800 nun bis iiber 1600 mm bei einer wirtsehaftli- 
chen Jahresleistung der Minihiitte von ctwa 500.000 t 
Wannband. bestehend aus einer Zufuhreinrichtung fur 50 
(liissigen Stahl in Form eincs Zwischenbehalters mit 
Tauchrohr, einer GieBanlage und einem Ausforderteil 
fur das Wannband mil einem nachgeordncten Walz- 
wcrk und/odcr wenigsiens einer nachgeordncten f las- 
pel, dadurch gekennzeichnet, dass bei Ausstattung 55 
der GieBanlage 18) mit wenigsiens zwei gegeneinander 
aiistauschbarcn Anlagenscgmcntcn (8a; 8b) wenigsiens 
ein Anlagensegment (8a) fiir die Hersiellung von diin- 
nen Dickenbcreichen und wenigsiens ein wei teres An- 
lagensegment (8b) fur die Hersiellung von miitleren 60 
und oberen Dickenbcreichen vcrwendel wird. 

2. Verfahrcn nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeich- 
nei. dass zur Hcrsteilung diinner Dickenbcreichc, wie 
Bereiche von < 1 mm bis < 5 mm, cine an sich be- 
kannic vertikal angcordnelc "Zwcirollcn-GieBma- 65 
sehine" vcrwendel wird. 

3. Verfahrcn nach Ansprueh I. dadurch gekennzcieh- 
net. dass zur Hersiellung miillcrcr und oberer Dickcn- 



berciche, wie Dicken bereiche von > 5 mm bis > 
10 mm, cine an sich bckannte "Vorband-GicBnia- 
schine", bestehend aus einer vertikal angeordneten mil- 
laufenden Raupen- oder Bandkokille (16), einer Uber- 
gangszone (17) und nachgeordncten Pressrollcn (18), 
verwendct wird. 

4. Verfahrcn nach einem der Anspriiehe 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die "Vorband-GicBma- 
schine" bei gleicher vorgegebencr Bandbreite "B" wie 
bei dcr "Zweirollen-GieBmaschine", jedoch doppellcr 
Banddicke "d". mil einer annahernd gleichen Stunden- 
lcistung wie die "Zweirollen-GieBmaschine" betricben 
wird. 

5. Verfahrcn nach einem der Anspriiehe 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Erstarrungslange "h" 
der "Vorband-GieBmaschine" vom Badspiegel (20) in 
der Raupen- oder Bandkokille (16) bis zum Kusspunkt 
(21) zwischen den Pressrollcn (18) ctwa drcimal so 
lang gewahlt wird, wie die Erstarrungslange "h" der 
"Zweirollen-GieBmaschine", gemessen vom Badspie- 
gel (20) eines zwischen den GieBrollen (14) gebildeten 
Trichters (15) bis zum Kusspunkt (21) der GieBrollen 
(14). 

6. Verfahren nach einem der Anspriiehe 1 bis 5, da- 
durch gckenn/eichnel, dass das fiir die "Zweirollen- 
GieBmaschine" verwendetc Tauchrohr (6) der Zufuhr- 
einrichtung (2) eben falls fiir die "Vorband-GieBma- 
schine" verwendet wird, wobei die gegossene Band- 
dicke "d" des Warmbandes (1) vorden Pressrollen (18) 
der "Vorband-GieBmaschine" bis annahernd zur halben 
Breite der Raupen- oder Bandkokille (16) in Abhangig- 
keit von den AbmaBen des Tauchrohrs (6) gewahlt 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiehe 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass das diinnste Warmband (I), 
welches niittels der "Zweirollen-GieBmaschine" ge- 
gossen wird und das diinnste Wannband (1), welches 
mittels der "Vorband-GieBmaschine" gegossen wird, in 
einem dem Ausforderteil (9) nachgeordncten Walz- 
werk (10) mil einer derartigen maximal zulassigen Ab- 
nahme rcduziert werden, dass Dickenbcreichc des her- 
gestelll.cn Warmbandes (1) von < 1 nun bis > 10 mm 
errcichbar werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiehe 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet. dass der Anstichbereich des 
dem Ausforderteil (9) nachgeordneten Walzwerkes 
(10) dcrart umfassend gewiihlt wird, dass samtlich Dik- 
ken bereiche erfaBt werden, die in der "Zweirollen- 
GieBmaschine" und tier Vorband-GieBmaschine " ge- 
gossen werden. 

( ). Verfahren nach einem der Anspriiehe 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Bereich der Anslichge- 
schwindigkeit des dem Ausforderteil (9) nachgeordnc- 
ten Walzwerkes (10) dcrart umfassend gewahll wird, 
dass er den gesamten Bereich dcr GieBgeschwindigkeit 
"v" der "Zweirollen-GieBmaschine" und dcr "Vorband- 
GieBmaschine" erfaBt. 

10. Vorrichtung zur Hersiellung von Warmband in ei- 
ner Minihiitte im Breiten- und Dickenbercich von 
Wann-Brcilband, namlich einem Dickenbercich von 
unter 1 mm bis iiber 10 mm und einem Breilenbereich 
von untcr 800 mm bis iiber 1600 mm bei einer wirt- 
sc ha ft lichen Jahresleistung der Minihutle von ctwa 
500.000 I Warmband. bestehend aus einer Zufuhrein- 
richtung fiir (liissigen Stahl in Form eincs Zwischcnbc- 
h alters mil Tauchrohr, einer GieBanlage und einem 
Ausforderteil fur das Warmband mil einem nachgeord- 
ncten Walzwcrk und/odcr wenigsiens einer nachgeord- 
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ncten HaspeL dadurch gekennzeichnet, dass die GieB- 
anlage (8) wcnigsicns zwci gcgcncinander auslausch- 
bare Anlagensegmente (8a; 8b) aufweist, wobei wcnig- 
sicns ein Anlagensegmeni (8a) fur die TTersiellung von 
dunnen Dickenbereichen und wcnigsicns cin wcitcres 5 
Anlagcnsegnient (8b) fur die Hersiellung von mittlcrcn 
und obercn Dickenbereichen ausgcfuhrt ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Anlagensegnieni (8a) zur Hersiel- 
lung dunner Dickenbereiche, wie Bereiche von < 10 
1 mm bis < 5 mm. eine an sich bckannte vertikal an- 
geordnete "Zweirollen-GieBmaschine" ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Anlagensegment (8b) zur Herstel- 
lung mittlerer und oberer Dickenbereiche, wie Die ken- 15 
bereiche von > 5 nun bis > 10 ram, eine an sich be- 
kannte "Vorband-GieBmaschine", bestehend aus einer 
vertikal angcordnctcn mitlaufcndcn Raupen- odcr 
Bandkokille (16), einer Ubergangszone (17) und nach- 
geordneten Pressrollen (18) ist. 20 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die "Vorband-GieBma- 
schine" bei gleicher vorgegebener Bandbreite "B" wie 
bei der "Zweirollen-GieBmaschine", jedoch doppelter 
Banddicke "d", eine annahernd gleiche Slundenlei- 25 
stung wie die "Zweirollen-GieBmaschine" aufweist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet. dass die Erstarrungslange "h" 
der "Vorband-GieBmaschine" vom Badspiegel (20) in 
der Raupen- oder Bandkokille (16) bis zum Kusspunkt 30 
(21) zwischen den Pressrollen (18) etwa dreinial so 
lang gewahlt ist, wie die Erstarrungslange "h" der 
"Zweirollen-GieBmaschine", gemessen vom Badspie- 
gel (20) eines zwischen den GieBrollen (14) gebildeten 
Trichters (15) bis zum Kusspunkt (21) der GieBrollen vs 
(14). 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die gegossene Band- 
dicke "d" des Warmbandes 1 vor den Pressrollen (18) 
der "Vorband-GieBmaschine" bis annahernd zur halben 40 
Breite der Raupen- oder Bandkokille (16) so groB ge- 
wiihlt ist, dass das Tauchrohr (6) der Zufuhreinrichtung 
(2) sowohl ftir die "Zweirollen-GieBmaschine" ais aueh 
fur die "Vorband-GieBmaschine" einsetzbar ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, 45 
dadurch gekennzeichnet, dass das dunnste Warntband 
(1), welches millels der "Zweirollen-GieBmaschine'' 
gieBbar ist und das dunnste Wannband (1). welches 
niittels der "Vorband-GieBmaschine" gieBbar ist, in ei- 
nem dem Ausforderteil (9) nachgeordneten Walzwerk 50 
(10) mil einer derartigen maximal zuliissigen Abnuhtne 
reduzierbar sind. dass Dickenbereiche des hergestellien 
Warmbandcs (1) von < 1 mm bis > 10 mm errciehbar 
sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16. 55 
dadurch gekennzeichnet, dass der Anstichbereich des 
dem Ausforderteil (9) nachgeordneten Walzwerkes 
(10) den gesamten Dickenbereich umfaBt, der in der 
"Zweirollen-GieBmaschine" und der Vorband-GieBma- 
schine" gieBbar ist. 6*) 
IS. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich der Anstich- 
gcschwindigkeil des dem Ausforderteil (9) nachgeord- 
neten Walzwerkes (10) den gesamten Bereich der 
GicBgcschwindigkeit "v" der "Zwcirollcn-GicBma- 65 
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schine" und der "Vorband-GieBmaschine" umfaBt. 
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